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Bescheinigung 



Die Egeplast Werner Strumann GmbH & Co in Emsdetten/Deutschland hat eine 
Patentanmeldung unter der Bezeichnung 

"Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren" 

am 22. September 1998 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereicht. 

Die angehefteten Stucke sind eine richtige und genaue Wiedergabe der ursprting- 
lichen Unterlagen dieser Patentanmeldung. 



Die Anmeldung hat im Deutschen Patent- und Markenamt vorlaufig das Symbol 
B 29 C 47/90 der Intemationalen Patentklassifikation erhalten. 





Zusammenfassunq: 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Kunststoffrohren mit einem Extruder, einem sich in Produk- 
^ lionsrlchtung an den Exiruaer anschlielienden Rohrkopf und ei- 

ne Kalibrierstation, wobei wahrend der Produktlonsphase die 
Rohrdimension innerhalb der Kalibrierstation einstellbar ist. 
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Firma Egeplast Werner Strumann GmbH & Co.. 
Nordwalder Str 80. 48282 Emsdetten 

"VorrichtunQ zur Herstellunq von Kunststoffrohren" 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zur Herstellung 
von Kunststoffrohren gemali dem Oberbegriff des Hauptanspru- 
ches. 

10 In Kunststoffrohre produzierenden Einrichtungen besteht das 

Problem, dafi Rohre unterschiediicher AuRendurchmesser mit 
gleichzeitig unterschiedlichen Wanddicke hergestellt v\^erden 
mussen, Im Stand der Technik ist es dabei erforderlich, daB ent- 
sprechend dem AuRendurchmesser des Rohres und der ge- 

15 wunschten, ubiicherweise in Abhangigkeit des Auftendurchmes- 

sers genormten Wanddicke des Rohres entsprechende Werk- 
zeuge ausgewechselt werden mussen. Dies bedingt ein Stillset- 
zen der Maschine, einen hohen Arbeitsaufwand fur das Aus- 
wechseln der Werkzeuge und Verlust an Kunststoffmaterial, bis 

20 das neue Rohr wieder gezogen werden kann. Ein entsprechen- 

des Ziehen des Rohres. um bei einem bestehenden AuSen- 
durchmesser ein Rohr geringerer Wandstarke herstellen zu 
konnen. verbietet sich deshalb. da die Molekulkette des Kunst- 
stoffes gereckt und damit orientiert wird, so dafJ dadurch die 

25 Festigkeit des Rohres negativ beeinflufSt wird. der Schrumpf- 

und die Faltenbildung aber gefordert werden. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zu 
schaffen. um wahrend der Produktionsphase des Rohres ohne 

30 Unterbrechung des Produktionsganges eine vollautomatisch 

gesteuerte Umstellung zwischen mehrerenKunststoffrohrdimen- 
sionen im kontinuierlichen Extrusionsprozefi zu erreichen. wobei 
der Aufiendurchmesser und die Rohrwanddicke entsprechend 
den Kundenwunschen bzw. der Normung aufeinande abge- 

35 stimmt sind. 
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Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe wird durch die 
Lehre des Hauptanspruches gelost, 

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteranspruchen er- 



5 lautert. 

Der ggf. schon vordimensionierte Massestrang kann gemaR 
der Erfindung in eine Kalibrierstation eintreten, in der unter- 
schiedliche Rohrdimensionen einstellbar sind. Zwar ist es aus 

10 der WO 96 36 457 bekannt, geringfugige Kalibriereinstellungen 

in einer Kalibrierstation dadurch vorzunehmen, daS durch eine 
Keilwirkung einzelne offene Kalibrierringe geringfugig in ihrem 
Durchmesser verandert werden konnen. Mit einer solchen An- 
ordnung ist aber eine Variation von RohraufSendimension nicht 

15 erreichbar, sondern es wird lediglich dem Schrumpfverhalten 

entgegengewirkt. 

Der gemaS der Erfindung vorgesehene Kalibrierstation wird vor- 
zugsweise durch eine Vielzahl von Lamellen gebildet, die an der 

20 AuSenseite des zu kalibrierenden Rohres uber den Umfang 

verteilt und im Abstand zueinander angeordnet vorgesehen 
sind. Hierbei sind in Produktionsrichtung des Rohres gesehen 
eine Vielzahl solcher Lamellenkranze innerhalb der Kalibriersta- 
tion angeordnet, wobei die einzelnen Lamellen der einzelnen 

25 Lamellenkranze auf Lucke zueinander stehen. so dafJ eine pro- 

blemlose Verstellung der einzelnen Lamellen des einzelnen 
Kranzes gegenuber den Lamellen des nachfolgenden Kranzes 
Oder des vorhergehenden Kranzes moglich ist. 

30 Die Verstellung der Lamellen erfolgt motorisch Oder von Hand, 

wobei durch eine einzige Handsteuerung alle Lamellenkranze 
gleichzeitig verstellt werden konnen. 

Die Rundung der Lamellen. mit der diese an der AuRenseite des 
35 Rohres aniiegen, kann dem grofSten zu fahrenden Rohrdurch- 

messer entsprechen. Werden kleinere Rohrdurchmesser gefah- 
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ren, ist das behandelte Rohr also nicht ideal rund, sondern setzt 
sich aus kleinen, aneinander aniiegenden Rundungen zusam- 
men, die sich dann innerhalb des Kalibrierbades ausgleichen. 

—5 Anstelle der vorbesc f uiebefien Lafneller 1 kur i ntjn auch Verstell- 

segmente vorgesehen sein. die einen in Langsrichtung des Roh- 
res gesehen rohrformigen Korper schaffen, wobei die diesen 
Korper bildenden einzelnen Segmentstreifen sich verzahnend 
ineinander greifen, so daR auch bei Verstellungen auf einen 
1 0 grofJeren Durchmesser am Rohr immer noch Bereiche dieser 

Segemente aniiegen. 

Auch ist es moglich, die Kalibrierwerkzeuge durch an der Au- 
tienseite des Rohres aniiegende Rollen zu erstellen, die uber 
1 5 Federn oder Hebe! gesteuert einen Rohraulienumfang definie- 

ren, der der gewunschten Rohrdimension entspricht. 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand 
der Zeichnung eriautert. Die Zeichnung zeigt dabei in 
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Fig, 1 eine Gesamtansicht einer Produktionseinrichtung. 

in 

Fig. 2 in Produktionsrichtung gesehen einen Schnitt 

durch einen Kalibrierkopf, in 
Fig. 3 im Schnitt gemaR der Linie 3 - 3 in Fig. 2 die 

hintereinander angeordneten Lamellenkranze 

und in 

Fig. 4 eine abgeanderte Ausfuhrungsform. 



30 In Fig. 1 ist ein verstellbarer Rohrkopf erkennbar. der in Produk- 

tionsrichtung gesehen an einen in der Zeichnung nicht darge- 
stellten Extruder anschlielit. An den verstellbaren Rohrkopf 1 
schliefit sich eine Vakuum-Saugglocke 2 an. die mit einem Va- 
kuumanschlufi 5 ausgerustet ist. in der Melivorrichtungen vor- 

35 gesehen sind. die in Abhangigkeit des gewunschten Rohrau- 

liendurchmessers. das in der Saugglocke herrschende Vakuum 
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einstellen. so daS dadurch der rohrformige Schmelzestrom auf 
den gewunschten AuUendurchmesser eingestellt wird, d. h. auf- 
gesaugt wird, wobei in der Vakuum-Saugglocke 2 bereits eine 
Vorkuhlung des Schmelzestranges erfolgen kann. In der Vaku- 
^ urti-Sauggiocke 2 kann in Verbindung mit dem verstellbaren 

Rohrkopf eine genaue Rohnvanddicke eingestellt werden, wobei 
die Rohrwanddicke in Abhangigkeit des AuRendurchmessers 
des Rohres variiert werden kann. 



10 An die Vakuum-Saugglocke 2 schlieSt sich eine Kalibrierstation 

3 an, Hier erfolgt durch eine mechanische Zentralversteltung 
das genaue Kalibrieren des AuSendurchmessers des Schmel- 
zestranges und des schon teilweise ausgeharteten Rohres, wo- 
bei diese Kalibrierstation fur alle in Frage kommenden Kunst- 

15 stoffe einsetzbar ist. In dieser Kalibrierstation konnen mehrere 

Dimensionen auch mit den unterschiedlichen Wanddecken ein- 
gestellt werden. 

In einem sich in Produktionsrichtung gesehen daran an- 
20 schlieRenden Vakuum-Kalibrierbad 4 erfolgt dann das Auskuh- 

len und Ausharten des Kunststoffrohres durch Spruhwasser, 
wobei in der Zeichnung ein Wasserzulauf 6 und ein Wasserab- 
fluB 7 erkennbar ist. Weiterhin schliefit an das Vakuum- 
1^^^ Kalibrierbad 4 ein Vakuumanschluli 8 an und das sich in dem 

^^05 Vakuum-Kalibrierbad 4 befindende Rohr 10 lauft uber Stutzrol- 

len 1 1 . die auch als Kalibrierrollen bezeichnet werden konnen 
und sich auf den gewunschten Rohrdurchmesser einstellen las- 
sen. Die Oberflache des Rohres 10 ist relativ hart und das Rohr 
10 verlafJt das Vakuum-Kalibrierbad 4 durch eine Vakuumab- 
30 dichtung 9. die sich entweder selbstandig auf den Rohrdurch- 

messer einstellt oder in Abhangigkeit der eingestellten Rohr- 
dimensionen in derKalibrierstation 3 und/oder im Vakuum- 
Kalibrierbad 4 eingestellt wird. In der Vakuumabdichtung 9 kon- 
nen Formrollen angeordnet sein, die hydraulisch oder durch 
35 mechanische Federn betatigt werden, wobei gleichzeitig hier in 



den Durchlauf des Rohres Wasser zur Schmierung und Abdich- 
tung eingefuhrt werden kann. 



Die Fig. 2 und 3 zeigen Schnitte durch eine Ausfuhrungsform 




5 der Kalibrierstation 3. Es ist erkennbar, daS innerhalb der Au- 

(Jenwandung 44 der Kalibrierstation eine Vielzahl von Lamellen 
40 angeordnet ist, die uber den Umfang des Rohres 10 verteilt 
an der Rohraufienwandung aniiegen. Die aniiegende Kante der 
Lamellen 40 weist dabei eine Rundung auf, die dem groUtmogli- 
10 Chen AuRendurchmesser des Rohres 10 entspricht. Aus Fig. 2 

und Fig. 3 ist erkennbar, daft eine Vielzahl von Lamellenkranzen 
42 und 43 hintereinander in Produktionsrichtung des Rohres 
gesehen angeordnet sind. Bei der Darstellung in Fig. 3 sind 
funfundvierzig Lamellenkranze angeordnet, jedoch ist hierauf 
1 5 die Erfindung in keiner Weise beschrankt. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaS Fig. 2 sind Stellmotore 45 vor- 
gesehen. die gemeinsam gesteuert ein gemeinsames Verstellen 
aller Lamellenkranze bev\^irken, wobei auch hier die Verstellung 
20 der Stellmotore 45 zentral gesteuert mit der entsprechenden 

Steuerung in der Sauggruppe 2 und dem Kalibrierbad 4 erfolgen 
kann. 

Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrungsform, bei der eine Vielzahl von 
Einzelrollen 50 an der AuBenwand des herzustellenden Rohres 
aniiegen. wobei die Rollen von Hebel 51 getragen werden. die 
uber Steilvorrichtungen beweglich sind, so daB dadurch der ge- 
v^nschte Innendurchmesser des Rollenkreises eingestellt wer- 
den kann. Die Steilvorrichtungen 52 und die Hebel 51 sind an 
30 einem Stellrad 53 angeordnet. daR uber eine motorische Ein- 

richtung umlaufend bewegt werden kann. 
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Firma Egeplast Werner Strumann GmbH & Co., 
Nordwalder Str. 80. 48282 EmscJetten 

'Vorrichtuna zur Herstelluna von Kunststoffrohren" 

Patentanspruche: 

1. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren mit 

einem Extruder und einem sich in Produktionsrichtung an- 

25 schlieRenden Rohrkopf. dadurch gekennzeichnet . daB in 

Produktionsrichtung gesehen eine Kalibrierstation (3) vor- 
gesehen ist. die Kalibrierwerkzeuge aufweist, die uber den 
Umfang des zu kalibrierenden Rohres (10) im Abstand 
voneinander verteilt der AuBenwandung des Rohres (10) 

30 aniiegen und in ihren Wirkdurchmessem in einem groBen 

Bereich einstellbar sind. 
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Vorrichtung nach Anspruch 1 . dadurch qekennzeichnet . 
da(3 die Kalibrierwerkzeuge als Lamellen (40) ausgebildet 
sind, wobei in Produktionsrichtung des Rohres (10) gese- 
hen eine Vielzahl solcher Lamellen (42, 43) vorgesehen 



5 sind. die auf Lucke zu den Lamellen der vorhergehenden 

Lamellengrenze angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch qekennzeichnet . 
dafJ die Kalibrierwerkzeuge durch Verstellsegmente gebil- 

1 0 det werden. die sich in Langsachse des Rohres erstrecken, 

gegeneinander in radialer Richtung verstellbar sind und 
verzahnend ineinander eingreifen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 , dadurch qekennzeichnet . 
15 dafJ die Kalibrierwerkzeuge durch Rollen gebildet sind, die 

sich an die Aufienseite des Rohres aniegen und der durch 
die Rollen gebildete theoretische Durchmesser unverstell- 
bar ist. 

20 5. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2. dadurch qekennzei- 

chet. dsfi die Verstellung der Lamellen (40) motorisch er- 
folgt. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch qekenn- 
zeichnet . daS die Verstellung der Lamellen von Hand er- 
folgt. 



7. Vorrichtung zur Herstellung von Kunststoffrohren mit ei- 
nem Extruder, einem sich in Produktionsrichtung an den 

30 Extruder anschlieBenden Rohrkopf nach Anspruch 1 , da- 

durch qekennzeichnet . dafi wahrend der Produktionsphase 
der Massespalt des Rohrkopfes (1) verstellbar ist und sich 
an den Ausgang des Rohrkopfes (1) eine auf die Aufien- 
seite des noch nicht ausgeharteten Rohres (10) wirkende 

35 Vakuum-Saugglocke (2) vorgesehen ist, durch die der 

Massestrangdurchmesser gesteuert verandert wird. ein 
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sich an die Vakuum-Saugglocke (2) anschlielSenden Kali- 
brierstation (3), in dem wahrend der Produktionsphase 
unterschiedliche Rohrdimensionen einstellbar sind und ein 
sich an die Kalibrierstation (3) anschliefSenden Vakuum- 




Kalibrierbad (4). in dem das Rohr (10) abgekuhit und aus- 
gehartet wird und das Vakuum-Kalibrierbad (4) durch eine 
sich selbsttatig auf den Rohrdurchmesser einstellende Va- 
kuumabdichtung (9) verlafit. 



